STATENS
- JARNVAGAR
standardi-
seringen

De nya stilnormernas tillémpning SJSt-0

Anvisningar sid. 1

Nya stil-
normernas

omfatfnigg

Allmdnna
konstruk-
tTionsstil

I blad SJSt-00 och-001 Aterfinnes en redogdrelse for de nya
st&lnormernas uppbyggnad samt i SJSt-011 t.o.m. -014 en Gversikt
jédmte anvisningar for overgdng frén #dldre till nya materialbeteck-
ningar. I ndmnda Gversiktsblad #ro de vid SJ férekommande normal -
kvaliteterna for st&l angivna jéimte deras huvudsakliga anvindning.
Forutom materialbeteckning enligt de nya stidlnormerna har iven
nérmast motsvarande #dldre beteckning angivits.

Hér foljer nigra anvisningar betrdffande de nya stdlnormernaq

ti1l&mpning.

Hitintills hava nya normer utgivits for valsat och smitt st&ll
tédckande de flesta normalt forekommande behov. For gjutjirn och
stilgjutgods saknas &nnu nya normer.

Ett material, som &r utvalt enligt de gamla stilnormerna,
kan 4séttas beteckning enligt de nya normerna med hjidlp av ovan-

nimnda SJSt-011 t.o.m. Ol4.

Niar det gdller att vdlja stll for ett visst @ndamil enligt
de nya stilnormerna, studerar man forst Oversiktsbladen, pid vilka
de normerade stdlsorterna #ro sammanfdrda med hinsyn till anv#ind-

ningsomrddet. Nedanstdende Oversiktsblad &ro hittills utgivna:

SJst-011
012
013
014

(MNC
(MNC
(MNC
(MNC
[ (MNC
(MNC

* < (MNC

De_allminna konstruktionsstilen, SJSt-011 (MNC 810), an-

(MNC

(MNC

810)
830)
840)
850)
851)
852)
870)
880)
900)

Allménna konstruktionsstal
Tryckkédrlsstal

Sta4l for nit, skruv, bult och kidtting
Maskinst&l

Sdtthardnings- och nitrerstal
Seghérdningsstal

Fjaderstal

Verktygsstal

Rostfria stil

vdndas i jdrnkonstruktioner av alla slag sisom hus, broar, kranar,

jérnvégsvagnar, lokomotiv, motorfordon osv. De levereras i form

* SJSt-blad dnnu ej utarbetade.
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JARNVAGAR
standardi-

seringen

De nya stidlnormernas tillémpning SdsSt-0

A i i .
nvisningar sid. 2

Tryckkérls-
sfii

av plat eller sting (rund-, kvadrat-, platt- och Svriga standard-
profiler). I jémfSrelse med #ldre normer #ro konstruktionsstllen

kompletterade med tvA mera hogvérdiga kvaliteter med minimibrott-
grins 48 resp. 52 kg/mmz. Vidare har man for att tillmotesgéd fran
konstruktdrshdll framfsrda krav infort garanterad minimi-strﬁcf—

gréns.

D4 de flesta jdrnkonstruktionerna numera svetsas, har man
i normerna intagit speciella stdl med "for svetsning avpassad
sammansdttning".

I forteckningen over konstruktionsstdl finner man férst
st4l 13 00, handelsstdl utan s#irskilda fordringar, ett material,
som man vidljer t.ex. till staketstolpar, mellanldgg och dylikt,
ddr inga krav pi materialets hillfasthetsegenskaper fdreligga.
Direfter féljer stdl 12 10, mjukt stdl for smidning, avsett for
byggnadssmide, s&som ankarjéirn, fundamentbultar, klammor och
dylikt.

Stalen 13 10, 14 10 och 15 10 med 37, 44 resp. 52 kg/mm
h&llfasthet vidljas i jérnkonstruktioner, d#ir svetsning ej fore-
kommer, meden stilen 13 11, 14 11, 21 10 och 21 14 &ro de svets-

bara stdlen i resp. hardhetsgrader.

Tryckkérlsstilen, SJSt-012 (MNC 830), levereras som plat och

som sting (f6r stagbult o.dyl.) De anvindas for tillverkning av
angpannor och andra kérl,utsatta for inre 6vertryck. Aldre norm
(sJSt-22) upptager endast ett slag av dylika st3l med min. 37

kg/mm2 brottgréns. I de nya normerna finnas ytterligare tv4 kva-
liteter med 44 resp. 48 kg/mm’ minimibrottgrins. Samtliga stal

dro givetvis si sammansatta, att de kunna svetsas. Normen fore-
skriver att pldt, 4 mm och dérunder samt 25 mm och ddrover skall

normaliseras fore leveransen.
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Juni 1951




STATENS 17 3
JERNVAGAR De nya stilnormernas tillémpning SJst=0

standardi-
seringen

Anvisningar sid. 3

Maskinstal Maskinstilen, SJSt-014 (MNC 850), #ro avsedda for tillverk-
ning av maskindetaljer. De levereras i form av plit, band, sténg,
gmnesrdr eller smidda detaljer. Gruppen overspinner ett hidllfast-
hetsomrade frin 37 till 70 kg/mm2, varfor maskinkonstruktdren hir
finner material passande f£or de flesta normala behov. Oversikts-
bladet anger betridffande de mjukare stdlen 13 50 och 14 50 att de
"kunna s#dtthérdas", varvid dock #r att mérka, att sistnimnda stil
14 50 vid h#rdning ger hird kdrna i klena dimensioner. Detta inne-
bdr, att dessa st3l kunna vidljas fOr maskindetal jer, vilkas yta
skall vara mycket hi&rd och slitstark, men som i Svrigt icke #ro
utsatta for storre pakdnningar dn att de i tabellen angivna hall-
fasthetsegenskaperna #ro tillfyllest. For stdlen 15 50 - 16 55 &r
angivet, att de "kunna seghirdas". Detta fir man tolka s&,att utav

dessa stil tillverkade detaljer av mindre dimensioner genom seg-

hédrdning kunna erhilla higre strickgriéns, utmattningsgrédns och

brottgrins 8n vad som &r angivet i normbladen.

Sttthérd- Satthirdnings- och nitrerstdl,(MNC 851), #ro avsedda for

nings- och

ﬁTf%EFE?EI maskindetal jer, som bdra ha en hidrd och slitstark yta och en mjuk
och seg kdrna. Det forsta stdlet 13 70 &dr ett olegerat stil och
8r ganska likartat med maskinstdlet 13 50. Sedan f&lja de legerade
sdtthédrdningsstdlen 25 10, 25 14, 25 15 och 25 20, vilka komma
till anvdndning i maskindetaljer av vilka fordras, att de med en
hird yta fdrena hog strickgrins, utmattningsgrins och brottgrins.
Hogsta ythiérdhet grhélles genom nitrering och for detaljer, som
skola underkastas dennea behandling, anvdndas nitrerstilen 22 40

och 29 40.
Seghérdnings- Seghirdningsstalen, (MNC 852), anvindas till maskindetaljer
stal
utsatta for s hoga mekaniska pak#nningar att de olegerade maskin-
stilen, SJSt-014 (MNC 850), icke dro tillfyllest. Av de mAnga stil,
som finnas i tabellen &ro de sex forsta stilen 21 20 - 22 25 de
Kjsty Mbr
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seringen

De nya stdlnormernas tilldmpning . 3JSt-0
Anvisningar sid. 4

Fjaderstil

vanliga seghiérdningsstélen, medan de foljande stélen 23 03 - 29 40
gro avsedda for specialindamil. Av det schema f6r stéilval, som
dterfinnes pd Oversiktsbladet, framgir, att ju hogre den erforder-
liga minimibrottgrédnsen &r och ju grovre dimension maskindetaljen
ifriga har, desto mer hdoglegerat st4l skall man vilja., Denna regel
f&r emellertid icke till&@mpas okritiskt. Man bdr ifrédga om maskin-
detaljer, som dro utsatta for utmattningspdkénningar, taga hinsyn
t111, att ett till hog hallfasthet seghirdat stdl Hr mera kinsligt
for anvisningsverkan #n ett ndgot mjukare. Det kan dirfdr under-
stundom vara ldmpligt att till detaljer, i vilkas konstruktion
anvisningar till utmattningsbrott icke kunna undvikas, avstd frin

de till hogsta hdllfasthet seghirdade stilen.

Bland fj#derstAlen, (MNC 870), finner man st&l 20 90, som

nirmast Sverensstémmer med kval. B enligt SJSt-426. Sistn#dmnda
st4l har emellertid sndvare analysfordringar, vilket Hr angeldget
ur hdrdningssynpunkt, varfor SJSt-426 dven framdeles skall gdlla
£6r st4l i fjddrar till jérnvidgsfordon. Det olegerade stilet 17 70
ar avsett for mindre krdvande &ndamil, medan de kromlegerade

stdlen 22 30 och 22 31 finna anvéndning inom motorfordonsindustri-

en.
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JARNVAGAR
standardi-

seringen

METALLER SJSt-00

Beteckningar

St&l- och Metallnormskommittén, eller, som den numera kallar sig,

Metallnormcentralen (MNC), numrerar sina normblad med sexsiffriga tal fore-

gingna av bokstéverna SIS. Exempel: SIS 14 13 11.

De tv4 forsta siffrorna (14) hinfora sig till vissa huvudgrupper, vilka

for metalliska material och formprodukter ha fdljande betydelse:

SIs|11
SIS|12

SIS| 14

XX

XX

XX

XX

XX

XX

1)Kontroll och provning av material. Nomenklatur.

Formprodukter (dimensionstabeller), metaller. Tolerans-
system och toleranser.

Material (kvaliteter), metaller.

De fyra sista siffrorna (13 11) i ovannémnda exempel utgbra materialbe-

teckningen. Denna bygger pd ett fyrsiffrigt tal, ddr forsta siffran klassi-

ficerar de olika metallerna och deras legeringar enligt nedanstdende Sversikt.

KSIS 14)

Ox
1x
2x
3x
4x
5x
6x
Tx
8x
9x

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

Tackjérn, gjutjédrn, &ven aducerat

Olegerat stdl, tekniskt rent j&rn, vdlljérn, jarnsvamp
Legerat stal

Reserv

Mangan m.f1l.

Koppar med legeringar

Ldttmetaller

Mjukmetaller (Zn, Pb, Sn, Bi m.fl.)

Kdelmetaller

Ovriga metaller

1) Jfr sJst-02, =03, -05.

Kjsty Mbr
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A
J%gN$§g2R Kvalitetsbestimmelser for jdrn och stal 8JSt-001
sgzﬁgigg;" Materialbeteckningar sid, 1

De nya materialbeteckningarna enligt MNC bestld av fyrsiffriga tal

(jfr SJSt-00). De tva férsta siffrorna hinféra sig till den systematiska for-
teckningen, under det att de tva sista endast utgdra ldpande nummer,
I anslutning till SJSt-00, d&4r metallerna klassificerats i olika grupper,

underindelas hdr nedan grupperna O, 1 och 2, vilka berdra jéarn och stél,

SIS|14|0x|xx Tackjdrn, gjutjédrn, dven aducerat

00| xx Olegerat tackjdrn och gjutjédrn (inkl, Si-legerat)
01l xx " " " " " ) "

02 | xx Cr-legerat tackjédrn och gjutjarn

03|xx|  Ni- ® " " "

04 |xx Reserv

05 |xx Mo-legerat tackjdrn och gjutjérn

06 [ xx Reserv

07|xx Cu-legerat tackjérn och gjutjéarn

08| xx Reserv

09|xx Ovrigt legerat tackjidrn och gjutjérn

SIS|14|1x|xx| Clegerat stdl, tekniskt rent j&rm,
védlljdrn, jérnsvamp

10| xx Tekniskt rent jérn Dragh&llfasthet (CSB)

i obehandlat eller
11|xx Kolhalt (C) ca 0,05 % normaliserat tillstand
12 xx ] L[] . L] . . . . L] . . L[] [} L] ca 34 kg/mmz
13!! e ® ©® o o o o 8 o ¢ o o o o "37-45 "
14n e ©® o © o & o 0 o e o o o o "44"54"
15 [xx Kolhalt (C) ca 0,35-0,45 %
16|xx " " " 0,45-0,65 %
17|xx " n " 0,65-0,95 %
18| xx " " " 1,0% och

ddrover
19|xx Reserv
gg:ﬁl’lgg{ | Ersitter SJSt-00, upplaga 2




S EAR Evalitetsbestémmelser for jérn och stal SISt-001
e:zgggzgi' Materialbeteckningar pid. 2
SIS| 14 2x| xx| Legerat stil

20| xx Si-legerat

21| xx Mp- "

22| xx Cr- " med Cr < ca 10 %

23| xx " " w n> n10% (rostfritt)

24| xx Reserv

25| xx Ni-legerat

26] xx Reserv

27} xx W-legerat

28| xx Reserv

29 xx Ovrigt

‘Til1l1stdndssiffra
For att ddar s& erfordras Atskilja olika tillst&nd hos ett och samma
material fogas till materialbeteckningen en siffra, som hinvisar till bestdm-

melserna i normbladet, (xxxx-x). Hérvid gédller foretriddesvis foljande regel:

- 0 = obehandlat

- 1 = normaliserat

- 2 = mjukglodgat
Exempel:

1. Kldre stalbeteckningen St 37.12 ersdittes i de nya normerna med stil 13 10

och 13 11, d&r den senare beteckningen avser material avpassat for svetsning.

Siffran 13 anger, att ifrigavarande stil har en brotthadllfasthet
(CfB)cirka 37-45 kg/mm2 enligt ovanstéende indelning. Utfdrligare materialbe-~
stémmelser &terfinnas pad normblad SIS 14 13 10 resp. SIS 14 13 11.

2. I materialbeteckningen stil 25 36 anger firsta siffran (2) legerat stil,

andra siffran (5) Ni-stil, dvs. att nickel &r huvudlegeringselement samt de
bada sista siffrorna (36) att det &r stdl nr 36 inom grupp 25. (Det &r dock
icke givet,att samtliga nummer under 36 &ro tagna i ansprik.) Stal 25 36-2
anger glédgat tillstand, 25 36-3 och 25 36-4 ange hdrdade tillsta&nd allt enligt

Kjsty Mor - -
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JﬁgﬁgﬁgiR Kvalitetsbestiémmelser for jirn och stAl SJSt-001

standardi- :
seringen Materialbeteckningar sid. 3

de nidrmare bestdmmelserna i vederbtrande normblad, som i detta fall har be-

teckningen SIS 14 25 36.

3 Ett rostfritt stil #r kromlegerat och hiénfidres enligt ovan till material-

grupp 23. Materialbeteckningen St&l 23 31-3 utgor alltsd ett rostfritt stil
nr 31 inom gruppen. TillstAndssiffran -3 anger, att stdlet #r segh#rdat. Ifriga-
varande normblad betecknas SIS 14 23 31.

Kjsty Mbr 4 SJSt-00 laga 2
Juni 1951 Ersidtter s upplag




STATENS
JARNVAGAR
standardi-

seringen

Evalitetsbestimmelser for Jjérn och stdl.
SJSt-02
MATERIALPROVNTING.

Begrepp.

sid. 1

(Hdrtill fig. 1 och 2 & sid. 4).
1. Provstycke dr den del av ett material, som uttages i och for materialets

2. Provsting,

3. Forscksléngd dr den del av provstédngens ldingd, som har den for provaningen

4. Matidngd

5. PAkHnning,

6. Flytgrdns,

provning.

#iven kallad provstav, &r den firdigarbetade del av ett provstycke,

som ckall anvidndas for utférendet av foreskrivet prov.

foreskrivna sektionen, bestdmd av provstingens dimensioner i
tviarriktningen. For provstdnger, vilka i hela sin léngd ha samma
sektion, rdknas forstksléingden lika med avstédndet mellan in-
spédnningarna.
(10) dr den del av forsokslingden hos en provsténg, pd vilken
formforédndringen under provet uppmiites.
dven kallad spdnning, 6, #r vid drag- och tryckprov belastningen
i kg dividerad med provstdngens ursprungliga area uttryckt i mmz.
i utpridglad form Hr den pdkdnning, vid vilken det under fortsatt
formforéindring av provsténgen med ofdrdndrad ooch likformig hastig-
het hos provningsmaskinen ftérsta géngen intrdaffar, att belast-
ningen icke Okar, eller att den pldvtsligt minskar.
Flytgrédnsen vid dragprov bendmnes stréck rins, dé, och flytgrénsen
vid tryckprov kallas stukgriins, O:-S'
Vid drag-prov giller, att i siddana fall, d& belastningen vid
strickgridnsen plotsligt minskar, dr Ovre strédckgrédnsen, déo, den
pdktinning, vid vilken denna minskning intrdffar, och undre stréck—+
rénsen, 650, den ldgsta pdkdnningen inom stridckgrdnsomréddet. En
enstaka svidngning neddt av belastningen omedelbart efter passeran-d
det av ovre strickgrdnsen ldmnas dock utan avseende, endr den kan
bero pi ojamnhet i provningens utforande. Enligt de anvédnda be-
greppen sammanfaller strﬁckgrﬂnsen,(fs, med den Ovre strackgrin-
sen,cfsﬁ. Avses som vdrde p& strdckgrdnsen den undre strﬁckgrﬁn—
sen, dSU
detta anges vid bestdllningen.

, som numeriskt Overensstdmmer med stukgridnsen, CLS, skalll

Ar stridckgrinsen icke tydligt utpréiglad, si giller som vdrde for
strackgrénsen den pékidnning, som erfordras for 0,2 % permanent

tbjning av provsténgen. Denna pakdnning betecknas C% Pr
9

Kjsty, Mbr
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] STALENS Evelitetsbestammelser for jdrn och stii. , ]
JARNVAGAR SJst-02
standardi- MATERIAILPROVNING.

seringen Begrepp. sid. 2

| Stréackgridnserna och stukgrdnserna anges i kg/mnz.
‘7. Brottgrins, aven kallad brotthdllfasthet, 65, dr den hogsta belastning, for
vilken provsténgen under léngsam formfordndring till brott blivit
atsatt, dividerad med provstdngens ursprungliga sektionsarea.

Absolut brottgrans, GBA’ ar belastningen v:d sjadlva brottet divi-

derad med provsténgens brottarea.
Brottgrans och absolut brottgrans anges i kg/mm?.

8. Kr rans, vid en viss temperatur,(fx, dr den hogsta pdkianning vid vilande
belastning, som ett material kan uthiirda vid denna temperatur,
utan att formférandringen under viss belastningstid Yver-skrider
foreskriven storlek. Skall den temperatur, for vilken krypgrédns-
virdet gdller, anges; sker detta genom att till index K addera
temperaturen, ex. deOO‘

Krypgridnsen anges i kg/mmz.
Bestamning av krypgrdnsen dr av sirskild betydelse for stdl, som
vid anvdndningen utsidttas fcr hog temperatur.

9, Utmattningsgridns dr den storsta plkidnning under upprepade plkdnningsédndring--

ar mellan tv4 grédnsviarden, som ett material kan uthidrda ett prak-:
tiskt taget obegrinsat antal génger utan att brott intrédder.

D4 icke annat foreskrives, skola pékdanningarna vid de bdgge
grédnserna ha motsatta riktningar uch samma storlek. Den hdrvid
erhdllna utmattningsgrédnsen betecknas 66. Vanligen provas mate-
rialet under roterande bojning, och pikdnningarna bliva dé drag-
pékidnningar (+) och tryckplkénn:ngar (-) av samma storlek.

D& icke annat foreskrives, avses med utmattningsgrins den pé-
kénning ett material kan uthérda vid tio millioner belastnings-
perioder (antal varv did roterande bdjning) i luft.
Utmattningsgrénsen anges i kg/mmz.

10. Porliangning, dven kallad tédnjbarhet, 5, #r vid dragprov provsténgens t0jning
mdtt efter brott pd viss mdtléngd, fordelad mdjligast symmetriskt
kring brottstdllet.

FPorldangningen anges i procentvav'ursprungliga midtldangden.

11. Kontraktion. K, &r vid dragprov den stbrsta firminskningen av provsténgens

sektionsarea 1 eller inti1l brottstidllet i procent av ursprung-

liga sektionsarean.

Kjsty, Hbr A
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STATENS

JARNVAGAR

standardi-
seringen

Kvalitetsbestédmmelser fir jédrn och stil.
SJst-02
MATERIALPROVNITNG.
Begrepp. sid. 3

13« Slagseghet,

12. Ha&rdhetstsl, H, &r ett tal angivande ett materials ythédrdhet i viss vid

varje provningsmetod anvdnd skala.

Hérdhetstal vid intryckningsprov enligt Brinell, Brinelltal
eller Brinellhérdhet, HB’ dr belastningen & provstdngen divi-
derad med kalottarean hos det uppkomna kulintrycket, varvid
belastningen uttryckes i kg och kalottarean i mm?.
Hérdhetstalet vid intryckningsprov enligt Rockwell, Rockwell-

tal eller Rockwellhérdhet, HBB resp. HRC’ dr det & hédrdhets-

provningsmaskinens skala avlista tal, som erhdlles vid anvén-
dande av en stilkula (mjuka material), varvid B-skalan kommer
till anviéndning, och hérdhetstalet betecknas Hpps eller med
begagnande av en diamantkon med rundad spets (hirda material),
varvid C-skalan anvéndes och hdrdhetstalet betecknas Hpee
Rockwellhérdheten uttryckes i empiriska skalenheter.

dven kallad specifikt slagarbete, S, d&r det arbete, som er-
fordras f£or att hos en provstdng med inskdrning framkalla
brott med ett slag, dividerat med provsténgens sektionsarea
vid inskidrningsstédllet.

Slagsegheten anges i mkg/cm2 (kgcm/mmz)

Kjsty, Wor
Mars 1935
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J§TﬁT§g§R Bestémmelser angiende behandling av SJSt-1406
standardi- babbits
seringen Sid. 1
Olika slag F6r den rullande materielen skola fGljande babbitssorter

av babbits.

anvéndas.

1. S-babbits, f8rréddsnummer 55 95 05. Betrédffande S-babbitsens

sammans&dttning hénvisas till "Kvalitetsbestdmmelser f8r vit-
metall, S-babbite”, SJSt-121, utgéva 3, sept. 1957. S-babbitsen
skall anvéndas i lagerskdler dvensom for babbitsfodrade glid-
ytor & lagerboxar m.m. Undantag fér ellokens motorlager. Jamfor

punkt 3 nedan.

2. K-babbits, forréddsnummer 55 95 71. Betriéffande K-babbitsens

sammanséttning hénvisas till "Kvalitetsbestémmelser fdr vit-
metall, K-babbits", SJSt-122, utgdve 1, sept. 1957. K-babbitsen
skall anvédndas huvudsakligen till kolvsténgspackningar for

énglok.

3. Kingstonbabbits, forrddsnummer 55 95 13. Betraffande Kingstont
babbitsens sammanséttning hénvisas till "Kvalitetsbestidmmelser
f6r vitmetall, Kingstonbabbits", SJSt-123, utgéva 1, sept. 1957.
Kingstonbabhitsen skall t.v. anviindes for ellokens motorlager.

Babbitssortarna skola hdllas noga dtekilda och pd arbets-
platsen férvaras 1 olika l8dor, som skola vara tydligt mérkta med
sdvil babbitssort som fdrrddsnummer. P4 arbetsplatsen skall stbrsta

noggrannhet och ordning iakttegas vid behandling av babbits.

Iglutning av Vid igjutning av S- eller Kingston-babbits skall metallens
2222;22; temperatur vara 425° t 10° C. For K-bebbits skall metallens tempe-
ratur vid igjutning vera 350° ¥ 10° c.

Den emilta babbitsen fir eJ virmas over 480° C och skall i
mSjligaste mén skyddas mot oxidation genom att man anvinder djup
sméltdegel av liten rymd. Om metallen under léngre tid stér smilt
i smﬁltdegelﬁ tédckes babbitsytan med ett lager av triékolsstybd,.
Sméltdegeln skall vera utford av gjutjérn. Omedelbart fore varje
glutning skall sméltan omrdras sd, att hela massan blir fullt homo-
gen. Gjutningen skall utfOras sd, att oxiderad babbits ej medfdljer
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STATENS . o =

2 r . t-140

JARNVAGAR Bestammelser sng8erie behandling av SJSt-1406
standerdi- babbits -
seringen 8id. 2

Maérkning av

lager och
boxar med

S-babbits.

Ursméltning
av babbits.

vid gjutningen och s att kokillen helt fylles genom en iskénkning.
S&vil lagerskdlar som kokiller bdra vid glutningen vara vél ren-
gjorda semt fOrviérmda till 180° - 200° C temp. Alla lager skola
fére igjutningen omsorgsfullt fértennas med fOrtenningsmedel snligt
SJSt-126. Om m5jligt bSr chockkylning tilldmpas éxempelvis med

komprimered luft eller med vattenpdgjutning.

Lagerskdlar och boxar, som erhdllit S-babbits, skola mérkas
med bokstaven "S", sam betréffande vagnslager instémplas pd lager-
skélens Oversida och betréffande loklager lampligen pd lagerskélens

resp. boxens yttre &nde. Instansningen bor gdras fore igjutningen.

" Eventuellt forefintlig instansad mérkning med andra bokstédver maku-

leras genom att ett kors slds in &ver densamma.

D& lagerskdlar och boxar skola forsee med ny babbits, skola
dessmma fore ursmidltningen av den gamla babbitsen noga skiljas &t
och betryggande kontroll ordnas, sd att en hopblandning av olika
babbitssorter eller forvixling av desamma icke kan ske 1 samband
med ursmédltningen. Sdvdl ursmiltning sam igjutning av babbits bdr 1
gtdrsta m8jliga utstréckning utféras vid huvudverkstad.

1. Lager med S-babbits. Frén lagerskélar och boxar, sam en géng
erh&11it standardbabbits och sdlunda &ro méirkta med "S", skall
den ursmélta S-babbitsen utan att slagg och aska borttagas och
utan amsméltning gjutas 1 tackor mérkta "Uremdlt S-babbits
55.95,06. Frén ......". Kokillen hérfdr skall vara utférd enligt
ritning SJSt-1249 och varje tacka skall pd dHrfdr avsett stélle
vara forsedd med signatur for den verkstad, dar ursméltningen
skett. Dessa tackor skola inlevereras till huvudf&rrdd.

Endast sddan ursmélt babbits, som med sékerhet dr S-babbits
och sam vid behendlingen pd betryggande sétt skyddats emot

fororeningar av andra metallsr, fdr gjutas 1 denna kokill, I de
fall mdrkningen av lager och boxar &r otydlig eller av annan
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STATENS
JARNVAGAR
standardi-

seringen

Bestimmels>r angdende behandling av SJSt-1406

babbits

Sid. 3

Spén av
babbits,

orsak tvekan rdder betréffande babbitsens sammanséttning, skall
babbitsen behandlas sam skrot.

Vid ursméltningen skall iakttagas, att den smélta babbitsen
ej virmes dver 480° C samt 1 gorligaste mdn skyddas mot oxida-
tion. Svetsldga bSr e) anviéndas, men om sd befinnes absolut
nodvédndigt skall den ursmélta babbitsen behandlas sam skrot.

2. Leger med babbits av obestémd semmanséttning, Babbits, scm
ursméltes lager, vilka ej erhdllit S-babbits och s&lunda e}
gro mérkta med "S", skall behandlas som skrot.

Babbitsskrot, Hit rédknas allt babbitsskrot, sam icke med
sdkerhet kan héinfdras till ursmélt S-babbits. Detta skrot
skall icke cmemiéltas eller gjutas i kokill utan i befint-
ligt skick inlevereras till huvudfdrrid.

1. Ren spén av S-babbits. Babbitsspén, som uppkommer vid svarv-

ning eller annan bearbetning av lager med S-babbits, skall, om den
e) Hr fdrorenad av spén frén frémmande metaller, noga uppsamlas

och tillveratagas. Det lémpligaste torde hirvid vara att foree
arbetsmaskinerna med skéirmar och plétlddor f&r spdnens uppsamling.
Vid bearbetning 1 samma arbetsmaskin av olika babbitssorter skola
givetvis sdvil maskinen som l&dorna vara vél rengjorda varje ging,
innan en babbitssort skall bearbetas. P4 dylikt séitt med amsorg
tillvaratagen spdn semlas 1 sérskilda beh&llare, mérkta "Spdn,
S-babbits", och md anvéndes som ny S-babbits vid den huvudverkstad,

dér bearbetningen #gt rum.

2. Ren spén m.m, av K-babbits. Ren spdn av K-babbits och kasse-

rade packningar av dylik babbits skola samlas i behillare, mirkta
"Spén, K-babbits" och &nyo anvéndas.

3. Ren spén av Kingstonbabbits. Ren spdn av Kingstonbabbits
skola samlas 1 behéllare, mérkta "Spdn, Kingston-babbits" och &nyo

anvéndas.
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STATENS
JARNVAGAR Bestémmelser angdende behandling av SJSt-1406
standardi- babbits Sid. b
seringen
b, Fororenad K-babbitsspdn. Av frémmande metaller fororenad
babbitsspdn vensam fré&n golvet uppsopad babbitsspén behandles sam
babbitsskrot.
Babbits- och T111 babbits- och annan tennaska ridknas frén sméltdeglar av-

annan tennaska.
skummad aska. Denna skall i fat inlevereras till huvudférrdd. Askan

b8r icke innehdlla metalliska klumpar av babbits.
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